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@ Verfahren zur Herstellung von Gittermatten fur den Streckenausbau des Untertagebetriebes 

Bei einem Verfahren zur Herstellung des von Gittermatten 
(24) fur den Streckenausbau des Untertagebetriebs a us 
Langs- und Querstaben (2, 3), die sich im wesentlichen 
rechtwinklig uberkreuzen und punktverschwei&t sind, ist 
erfindungsgemaR vorgesehen. daft ein oder mehrere Aus- 
bauprofile (20) in Feldem (10, 11) ohne Querstabe zwischen 
Verzug- und Bewehrungsmattenabschnitten (6-8), in denen 
sich die Langs- und Querstabe (2, 3) uberkreuzen und durch 
Knickung der Langsstabe (2) zwischen benachbarten Quer- 
staben (3a -3d) nach dem UmriB des Ausbauprofils gewon- 
nen warden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Gittermatten fur den Streckenausbau des Unterta- 
gebetriebes gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Die Erfindung bezieht sich insbesondere auf Gitter- 
matten, die zur Bewehrung eines Ausbaus in Spritzbe- 
ton gemaB der neuen 6sterreichischen Tunnelbauweise 
dienea Solche Gittermatten und sogenannte Gitterver- 
zugmatten bestehen a us Langs- und Querstabea Hier- 
bei nehmen die Langsstabe die zwischen Ausbaubdgen 
auftretenden Gebirgskrfcfte auf und tragen diese als 
Zugkrafte ab. Die Querstabe unterteilen die Abstande 
zwischen den Langsstaben in viereckige Felder, an de- 
ren Ecken die Punktverschweifiungen der Stabe liegea 
Solche Mattea die als Baustahlmatten den bezeichneten 
Spritzbetonausbau bewehrea haben eine erhebliche 
Festigkeit, die in der Regel auch ausreicht, Nachfall aus 
dem freigelegten Gebirge bis zum Harten des Spritzbe- 
tonausbaus zurfickzuhaltea 

Die Erfindung geht von vorbekannten Gittermatten 
dieser Art aus. Hierbei sind die Langsstabe fiber die 
Lange des Verzugmattenabschnittes, der gegebenen- 
falls spater den Bewehrungsmattenabschnitt bildet, ge- 
rade. Im allgemeinen haben diese Gittermatten wenig- 
stens an einem ihrer Enden einen fiber den erwahnten 
Abschnitt hinausreichenden Oberstand. Im Strecken- 
ausbau werden die Gittermatten von Ausbaubdgen un- 
terstfitzt, welche entweder aus Gittertragern oder aus 
Ausbauprofilabschnitten fertig montiert werden. Das 
bedingt einen gesonderten Montagevorgang bei der Er- 
richtung des Ausbaus und ffihrt zu einer Radialfuge, 
welche den Ausbau unterbricht bzw, schwacht, wenn die 
Gittermatten zur Bewehrung eines Spritzbetonausbaus 
Verwendung findea 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das vorbe- 
kannte Herstellungsverfahren so zu ffihren, daB die Git- 
termatten bei einfachem Aufbau und unveranderter 
Montagemogtichkeit beim Errichten des Ausbaus die 
dazu erforderlichen Arbeitsvorgange vermindern kdn- 
nea 

Diese Aufgabe lost die Erfindung mit den Merkmalen 
des Anspruches 1. Weitere Merkmale der Erfindung 
sind Gegenstand der Unteransprfiche. 

Das Ergebnis des erfindungsgemafien Verfahrens ist 
eine Gittermatte, welche in einer Baueinheit ein oder 
mehrere Ausbauprofile mit dem oder den Verzug- bzw. 
Bewehrungsmattenabschnitten verbindea Diese Git- 
termatte laBt sich dadurch herstellea daB die Langssta- 
be zwischen benachbarten Querstaben nach dem auBe- 
ren UmriB des Ausbauprofiles geknickt werden, wo- 
durch ein zwischen den Langsstaben unterbrochenes 
Ausbauprofil in der Matte entsteht Dieses Ausbauprofil 
laBt sich durch Ausspritzen mit Beton ausfOllen und bil- 
det dann eine nach innen vorstehende Rippe, welche vor 
dem Einbringen des Spritzbetons zum Einmessen der 
Bewehrung verwendet werden kann. Dadurch ist es 
mdglich, das vorgegebene Streckenprofil exakt einzu- 
haltea 

Sowohl bei Verwendung der neuen Gittermatten in 
einem Spritzbetonausbau wie auch als bloBe Verzug- 
matten wird durch die Baueinheit mit einem oder men- 
reren Ausbauprofilen die Biegesteifigkeit der Gitter- 
matten erheblich erhoht Dadurch ist es mdglich, die 
Sicherheit gegen Nachfall aus dem Gebirge auch ohne 
gesonderte Ausbaubdgen aus Stahlprofilabschnitten 
oder Gittertragern zu gewahrieistea 

Die Erfindung hat darfiberhinaus den Vorteil, daB das 



Verfahren, nach dem die neuen Gittermatten hergestellt 
werden, einfach auszuffihren ist und zu exakt eingehal- 
tenen Formen und Mafien ffihrt 
Vorzugsweise und mit den Merkmalen des Anspru- 

5 ches 2 erreicht man mit den Langsstaben der Gittermat- 
te hinreichend tiefe Ausbauprofile. Das wird dadurch 
mdglich, daB man den Abstand der Querstabe, zwischen 
denen die Langsstabe geknickt sind, gegenfiber den Ab- 
standen vergroBert, die zwischen den Querstaben im 

io Verzug bzw. Bewehrungsmattenabschnitt eingehalten 
werdea 

Die Merkmale des Anspruches 3 ermdglichen eine 
Mattenforra die dem bogenfdrmigen Querschnitt des 
Streckenausbaus angepaflt ist Die so gekrummten Git- 

15 termatten gemaB der Erfindung werden mit einem ver- 
grdBerten Radius vorgebogen und beim Einbau auf den 
Radius des vorgegebenen Streckenquerschnittes ge- 
bracht Dadurch ist es mdglich, in den Ulmen verkfirzte 
Gittermatten zu vermeidea Da die Biegung der neuen 

20 Gittermatten erst im AnschluB an die durch Knickung 
erreichte Gewinnung der Ausbauprofile erfolgt, wird 
verhindert, daB sich die Gittermatte wahrend ihrer 
Formgebung verzieht oder PunktschweiBungen verlo* 
rengehea 

25 Die Erfindung bietet auch die Mdglichkeit, die Aus- 
bauprofile zu verstarkea Das geschieht durch Verstar- 
kungsstabe, welche nach dem Knicken der Umgsstibe 
in die Ausbauprofile eingebracht und mit diesen ver- 
schweiBt werdea 

30 Die Einzelheiten, weiteren Merkmale und andere 
Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen- 
den Beschreibung einer Ausffihrungsform der Erfin- 
dung anhand der schematischen Wiedergaben in der 
Zeichnung. 

35 Es zeigen 

Fig. 1 die flache und unterbrochen dargestellte Aus- 
gangsform einer Gittermatte gemaB der Erfindung; 

Fig. 2 die aus der Ausgangsform im ersten Verfah- 
rensschritt gewonnene Zwischenform der erflndungsge- 

40 maBen Gittermatte in perspektivischer und abgebro- 
chener Darstellung, 

Fig. 3 in der Fig. 2 entsprechender, jedoch aus- 
schnittsweiser Darstellung die erfindungsgema\Be Git- 
termatte nach Ausffihrung eines weiteren Verfahrens- 

45 schrittesund 

Fig. 4 in der Fig. 3 entsprechender Darstellung die 
erfindungsgemaBe Gittermatte unmittelbar vor ihrer 
Fertigstellung. 
Die in Fig. 1 dargestellte flache Ausgangsform (t) 

50 setzt sich aus einer Mehrzahl von Langsstaben (2) und 
aus einer grdBeren Zahl von Querstaben (3) zusammea 
Die Querstabe (3) verlaufen nach dem Einbau der Matte 
radial, wahrend die Langsstabe parallel zur Strecken- 
langsrichtung orientiert sind An der Oberkreuzungs- 

55 stellen (4) sind die Langsstabe (3) mit den Querstaben (2) 
punktverschweiBt Die als Hauptbewehrung im Spritz- 
betonausbau dienenden Querstabe (3) sind mit Uber- 
standen (5) versehen, die fiber den unteren letzten 
Langsstab vorstehea Die Langsstabe dienen als Vertei- 

60 lcr. 

GemaB dem dargestellten Ausffihrungsbeispiel weist 
mehrere Verzug- bzw. Bewehrungsmattenabschnitte 
(6—8) auf. In diesen Abschnitten befinden sich alle 
Querstabe (3) und dementsprechend alle Punktver- 
65 schweiBungen (4). In diesen Abschnitten bilden sich da- 
her quadrausche Felder (9) aus. In den Zwischenab- 
schnitten (10 bzw. 11), also zwischen den Verzug- und 
Bewehrungsabschnitten (6 und 7 bzw. 7 und 8) fehlen 
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alle Querstabe. Diese Zwischenfelder werden von be- 
nachbarten Querstaben (3a, 3b bzw. 3c, 3d) begrenzt 
Wahrend in den Feldern (6-8) die Abstande zwischen 
benachbarten Querstaben (3e und 3f) in samtlichen Fel- 
dern (6-8) gleich und relativ gering sind, sind die Ab- 5 
stande zwischen den Querstaben (3a, 3b bzw. 3c, 3d) 
vergr6Bert d h. ca. 3 mal so groB. Dadurch ergibt sich 
die Rechteckform, der von Querstaben und Langssta- 
ben eingeschlossenen Vierecke (14). 

Aus der Vorform (1) werden durch Knicken der 10 
Langsstabe (3) in den Feldern (10 und 11) zwischen be- 
nachbarten Querstaben (3a, 3b bzw. 3c, 3d) Ausbiegun- 
gen (15 und 16) hergestellt, die eine regelmaBige Form 
aufweisen. GemaB dem dargestellten Ausfflhrungsbei- 
spiel folgt diese Form dem Umrifi eines rinnenfdrmigen 15 
Ausbauprofils. Dementsprechend enthalt jede Ausbie- 
gung eines jeden Querstabes (3) einen Stegabschnitt 
(17), an den sich beiderseits in Richtung auf den Ge- 
birgsstofi divergierende Flanschabschnitte (18 und 19) 
anschlie&ea 20 

GemaB der Darstellung der Fig. 3, welche einen 
Schnitt lings der Linie IIMII der Fig. 2 wiedergibt ent- 
steht dadurch ein AusbauproMlsegment (20), das in ra- 
dial er Richtung des Streckenausbaus verlauft, jedoch 
infolge der Abstande der Langsstabe (2) unterbrochen 25 
ist 

Wahrend die Zwischenform (21) nach Fig. 2 der Aus- 
gangsform (1) durch ihre allgemeine flache Ausbildung 
entspricht ist die aus der Zwischenform (21) gewonnene 
Vorform (22) nach Fig. 3 bereits nach einem Radius ge- 30 
bogen, der der Krummung des Streckenausbaus in ra- 
dialer Richtung etwa entspricht Die Vorform (22) nach 
Fig. 3 wird im Ausf Qhrungsbeispiel der Fig. 4 zur end- 
gfiltigen Form der Gittermatte (24) gemafl der Erfin- 
dung durch das Einschwei&en eines Verst&rkungsstabes 35 
(26). Dieser wird auf die Innenseite der Profilstege (17) 
geschweiBt kann aber auch auf deren AuBenseite abge- 
bracht werden. Das beruht darauf, daB die Verkurzung 
des Radius, nachdem die Matte (24) vorgebogen ist, bei 
einem Verstarkungsstab (26) nicht behindert wird. Falls 40 
mehr als ein Verstarkungsstab angebracht werden soil, 
empfiehlt es sich, die Verstarkungsstabe auf die Innen- 
seite der Profilstege (17) zu schweiBen. 

Wahrend gemaB dem dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel rinnenfdrmige Ausbiegungen (15, 16) die Ausbau- 45 
profile (20) bilden, tassen sich auch V-fdrmige Ausbie- 
gungen verwirklichen. Wahrend nach dem Ausfflh- 
rungsbeispiel der Fig. 4 bei Verwendung eines Verstar- 
kungsstabes dieser auf die Mitte der Profilstege (17) 
bzw. auf die Wurzel der V-Schwenkel geschweiBt ist, 50 
kann im Fall der Verwendung mehrerer Verstarkungs- 
stabe (26) eine Verteilung uber die Lange der Profilste- 
ge (17) bzw. der Profilflansche (18 und 19) vorgenom- 
men werden. 



bauprofiles gewonnen werden. 
Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Abstande der Querstabe (3a, 3b, 
3c, 3d) zwischen den Ausbauprofilen (20) kleiner als 
die Abstande der Querstabe (3a, 3e, 3f) in den Ab- 
schnitten (6—8) sind 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet dafi nach Gewinnung der 
Ausbauprofile (20) die Querstabe (3) nach einheitli- 
chem Radius gemaB dem UmriB des Streckenaus- 
baus gebogen sind und der Biegeradius groBer als 
der Radius des Streckenausbaus gewahlt ist 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und einem der An- 
spruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet daB aus 
einer flachen Vorform (1) die Ausbauprofile (20) 
durch Ausbiegungen (15, 16) hergestellt und aus der 
so gewonnenen Zwischenform (21) durch Biegen 
eine Vorform (22) gestellt wird, aus der nach Ein- 
schweiBen von wenigstens einem Verstarkungsstab 
(26) in die Ausbauprofile (20) die Endform (23) ge- 
wonnen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 und einem der An- 
spruche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB je 
Ausbauprofil (20) ein Verstarkungsstab (26) auf die 
AuBenseite des Profilsteges (17) oder die Wurzel 
der Profilflansche (18, 19) aufgeschweiBt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 und einem der An- 
spruche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet daB je 
Ausbauprofil (20) mehrere Verstarkungsstabe (26) 
auf die Innenseite der Profilstege (17) bzw. die 
Wurzel der Profilflansche (18, 19) aufgeschweiBt 
wird. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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Paten tanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung des von Gittermatten 
(24) fur den Streckenausbau des Untertagebetrie- 
bes aus Langs- und Querstaben (2, 3), die sich im 60 
wesentlichen rechtwinklig uberkreuzen und punkt- 
verschweiBt sind, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein oder mehrere Ausbauprofile (20) in Feldern (10, 
11) ohne Querstabe zwischen Verzug- und Beweh- 
rungsmattenabschnitten (6-8), in denen sich die 65 
Langs- und Querstabe (2, 3) Uberkreuzen und durch 
lOiickung der Langsstabe (2) zwischen benachbar- 
ten Querstaben (3a —3d) nach dem UmriB des Aus- 
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ABSTRACT: 



The method produces grille-type mats for underground 
mine-gallery walling. The 

mats are made from lengthwise and transverse bars (3, 4) 
intersecting at right 

angles. Profiled portions without transverse bars are 
formed in panels (10, 

11) between distorting and reinforcing mat sections (6, 8) 
by bending the 

lengthwise bars (3) along the walling periphery. 
USE/ADVANTAGE - Easy erection 
of grille for mine walling. 
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